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L'invention concerne un four continu pom- 
la fusion du verre. 

Jusqu'a present, on a donne aux fours 
continus a bassins, .des dimensions teiies 
que ie bain de verre fondu qu iis contiennent 
a un volume tres superieur a celui du verre 
fabrique en une journee. Par exempie, un 
four a bassin produisant 56 tonnes par jour, 
contient environ 800 tonnes de verre. Get 
enorme poids de verre necessite de grandes 
dimensions du four, ce qui determine des 
pertes de chaleur considerables. Une tres 
giande partie du verre fondu est en contact 
avec des surfaces relativement froides; il 
s'ensuit des courants de convection dont les 
vitesses, atteignant 1 2 m/heure, sont beau- 
coup plus rapides que celies des courants 
dus a Tecoulement proprement dit du verre, 
du poste d'enfournement au poste de tra- 
20 vail. Le verre stagnant au fond du bassin est 
a une temperature inferieure a i.ooo'^G, 
ce qui favorise la devitrification. Les cou- 
rants rapides de convection favorisent I'ero- 
sion des parois refractaires et risquent d'en- 
trainer du verre froid ou devitrifie. 

Le four, suivant I'invention, est cai^ac- 
terise par un bassin de capacite relativement 
reduite, constitue par un canal etroit et long. 



5^5 



Le volume du verre contenudans le canal 
est a peu pres egal a celui du verre tire par 3o 
2 4.heures ou legerement superieur. Ce canai 
est lui-raeme dispose dans une enceinte 
calorifugee. 

II s'ensuit une reduction importante des 
pertes de chaleur puisque la surface inte- 35 
rieure de Penceinte est, pour une mSme puis- 
sance de production, beaucoup moins deve- 
loppee que la surface interieure d'un four 
a bassin ordinaire. Un autre avantage est 
que les parois du canal etant d'un cote en lio 
contact avec le verre, peuvent etre, de Pautre 
cote, rechauffees par une source de chaleur 
appropriee. Ainsi les calories perdues par 
les parois de Penceinte sont fournies direc- 
tement par la source de chaleur et non prises Zi5 
au detriment du verre. Les courants de con- 
vection transversaux sont reduits et il ne 
subsiste que le courant principal d'ecoule- 
ment du verre vers le poste de travail. 

Enfin, le four a canal suivant Pinvention 5o 
se prete particuUerement bien au chauffage 
par rayonnement a Paide de resistances 6iec- 
triques. 

La description des dessins ci-annexes 
expliquera la portee de Pinvention d'une 55 
maniere plus detaillee. 
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La figure i represente, a titre d'exemple, 
une vue en coupe transversale d'un four a 
canal etabli suivant Tinventioa. 

La figure 2 montre une variante egale- 
5 ment en coupe transversale. 

La figure 3 represente une autre section 
de canal. 

La figure 4 est une coupe longitudinale 
d'un four a canal etabli suivant Tinvention 

to et correspo.ndant a la fig. 1. 

La figure 5 represente une demi-vue en 
plan du meme four et une demi-vue en plan 
apres enlevement de la voute, de pieces 
refractaires et de resistances de chaufFage. 

i5 Les figures 6, 7, 8, 9, 1 o, 1 1, 1 a sont 
des vues en plan schematiques de fours a 
canal etroit, ou a canaux etroits multiples 
d 'alimentation et de travail. 

Tons ces fours conviennent a la fusion du 

9 0 verre en general et peuvent etre utilises 
pour alimenter un laminoir continu a glaces 
brutes, des machines a etirer le verre, des 
machines a bouteilles, des machines a verre 
presse, etc. 

9 5 Sur toutes les figures, les memes lettres 
etchiffres de reference designent les memes 
elements. 

Dans la fiig. 1, un canal 1 en forme d'U 
cdntient-le bain de verre en fusion V. Ce 

3 o canal est supporte par une sole 2 en matiere 
refractaire, reposant elle-meme sur une 
couche de matiere calorifuge 3 placee sur 
un bati B. La sole 9 est prolongee par des 
parois laterales 9a egalement en matiere 

35 refractaire et revetues d'une garniture de 
matiere calorifuge 3^?, formant la partie infe- 
rieure de Tenceinte. Pour maintenir les pa- 
rois verticales du canal 1 et s'opposer a la 
poussee hydrostatique du verre, des calages k 

ho sont places a intervalles determines et rete- 
nus par des montants 5, solidaires du bati B 
et constitues a titre d'exemple par des pou- 
trelles metalliques. Les calages A, les parois 
9a et les garnitures 3« supportent des pieces 

A 5 refractaires 6, munies de passages pour des 
electrodes de chaulTage 10a. Une voute 7, 
constituee par des pieces refractaires moidees, 
prend appui sur les pieces 6, elle est rev&tue 
d'une couche d'un materiau calorifuge leger 

5o 8, tel que le kieselgur, la pierre ponce en 
. poudre, etc., qui est retenue pai' des murettes 
en maconnerie 9. 




Les resistances de chauffage sont avanta- 
geusement constituees par des barreaux de 
siliciure de carbone (Globar. Silit, etc.) ou 55 
par des spires metalUques (Nichrome, Ppo- 
chrome, etc.) et dispos6es dans les parties 
les moins chaudes du four. 

Par exemple, des resistances lo placees 
horizontalement au-dessus du bain de verre 60 
V le chauffent par rayonnement direct, ces 
resistances rayonnant egalement sur les pieces 
6 et la voute 7, leur fournissent les calories 
qu'elles perdent a Texterieur par radiation. 
Des resistances 1 1 placees de toute facon 65 
appropriee sur les cotes du canal i, entre 
la sole 2 et les parois 9 a, servent principal e- 
ment a compenser les pertes par radiation 
des couches calorifuges 3 et 3fl. Eventuelle- 
ment, on pent, et notamment dans les parties 70 
les plus froides du four, c'est-a-dire a I'en- 
fournement et au poste de travail, rechaufter 
le bain de verre V par conductibilite des pa- 
rois verticales du canal 1 . 

Un des principaux avantages du four a 70 
canal suivant Tinvention, est aussi que le 
bain de verre n'est pas refroidi au contact 
des parois laterales, ce qui diminue les cou- 
rants de convection nuisibles. Si, dans une 
partie du canal, Texistence de' courants de So 
convection favorise le degazage, le chauffage 
lateral pomTa etre un peu plus intense en 
ce point, en vue d'activer les courants ascen- 
dants. 

Dans ia variante montree fig. 9, le canal 85 
est constitue pai- un tube refractaire 1 9, 
supporte de place en place par des somraiers 
i3. L'enceinte exterieure comporte egale- 
ment des parois refractaires 9 et 9rt et des 
parois isolantes 3 et 3a, dont la disposition 90 
est appropriee a la forme du tube-canal 1 9. 
La partie superieure de ce dernier forme 
voute et supporte une couche de calorifuge 
8a, eile est traversee par les resistances hori- 
zontales 10 du chauHage direct. Au-dessous 90 
du tube-canal 19, se trouvent les resistances 
1 1 , destinees a compenser les pertes de cha- 
leur des pai-ois de Tenceinte et, le cas echeant, 
a echauffer le bain de verre V par conducti- 
bilite a travers les parois de ce tube. 100 

Le tube-canal 1 9 represente figure 9 est 
a section circulaire, tandis que le tube-canal 
\k represente fig. 3 est a section ovoide. 
Cette forme pent presenter une resistance 
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plus grande aux deformations que ia forme 
cylindrique, notamment en raison du plus 
petit rayon de la parti e inferieure. 

D'une maniere generale, le canal, de oapa- 
5 cite predeterminee, est ferrae a une exlre- 
mite et aiimente a I'autre extremite une ma- 
chine, il est compose d'eiements la, fig. i 
et 5, par exempie en U, fig. i, assembles soit 
par tenon et mortaise, soit par un mortier 

t o refraetaire ou par tout autre moyen conve- 
nable. Ce canal i repose, ainsi qu'il a ete 
derrit precedemment, sur ia sole 2 et est 
maintenu par ies calages h et les montants 5. 
La maconnerie calorifuge 3 et "ia enveloppe 

t ?> les parUes 3 et La voLite 7 prend appui 
sur les pieces 6 et est revetue du calorifuge 8. 

La voiite 7 et le calorifuge 8 sont traverses 
par des buses 1 5 dVnfournement surmon- 
tees par des tremies 16, reparties sur envi- 

2 0 ron 1/^ de ia longueur du canal. Ces tremies 
recoivent la composition qui leur est amenee 
par des moyens connus deja utilises dans ce 
but : courroie transporteuse, transporteur a 
raclettes, lielice transporteuse, etc. Des tre- 

a5 mies 16, la composition tombe a travers ies 
buses 1 5 jusque sur le bain de verre V 
coritenu daiis le canal 1, elle se trouve a ce 
moment soumise au rayonnement des resis- 
tances ou barreaux chauflants 1 0 . 

3o La composition est ensuite entrainee par 
ie deplacement du bain de verre V, Pour 
cette raison, I'intervalle entre deux buses 1 5 
doit etre tel que la quantite de composition 
debitee par une buse soit entierement fon- 

35 due avant que le courant n'ait pu Tentrainer 
jusqu'a la buse suivante. Comme le nombre 
de calories rayonne par metre carre de sur- 
face du canal est a Tenfournement a peu pres 
constant et egal a i3o,ooo ou 1 /So. 000 

ho calories/heure, il est prevu, suivant Tinven- 
tion, d'avoir plusieurs postes d'enfourne- 
ment, tandis que ce nombre est seulement 
de i ou ^ dans les bassins existants. Le chauf- 
fage par radiation des resistances 10 peut 

A 5 etre complete par celui des resistances 11, 
dont toutefois le role principal est de com- 
penser les pertes des parois 2, 3 et^> 3rt 
de Fenceinte. 

Suivant i'invention, Tespace E du four ou 

5o se fait renfournement est suivi d'un espace 
chaufle intensivement oii ia fusion se termine, 
le bain de verre V etant progressivement 




' portevers 1 ASo'^C. A I'espace F dit de fusion, 
succede I'espace A d'affinage, dans lequei le 
ciiauffage n'a plus pour but que de com- 55 
penser les pertes exterieures du four, ia 
temperature du bain de verre proprement 
dit etant maintenue vers lASo'^C. C'est dans 
cet espace A que se termine ie degazage du 
verre, les gaz de gages du bain etant evacues 60 
par une cheminee 17. A la temperature de 
i45o''C ie verre est trop fluide pour etre 
travaille; ie four suivant Finvention comporte 
un espace D, dit ftde braise dans lequei le 
verre peut se refroidir jusqu'a la temperature 65 
d'emploi vers lOOo'^G. Le caloriiugeage 8 
de la voute 7 est supprime a cet endroit, 
ainsi que le chaufl'age direct du canal par les 
resistances 10, le cbaufTage lateral ou par 
en dessous, au moyen des resistances 11, 70 
est conserve, son but etant de laisser operer 
le refroidissement principalement par radia- 
tion de ia surface du bain, ainsi qu'ii est pra- 
tique dans les fours a creusets. 

Le four a canal etroit, suivant i'invention, 75 
permet de reproduire les pliases de fabrica- 
tion du verre dans les creusets, iesquelies se 
deroulent dans un cycle de ad iieures. 
Bien que ce mode de fabrication discontinu 
livre du verre de cpalite superieure, il 80 
offre des inconvenients nombreux, en parti- 
cufier une grande diversite des allures de 
cliaufTe amenant beaucoup de desavantages 
dans le cas d'un chauflage electrique. La 
puissance absorbee varie en efl^et dans la pro- 85 
portion de ao a 1, de renfournement a 
raffinage. Le four propose est au contraire 
absolument continu, absorbe constamment 
la meme quantite d'energie, permet une uti- 
lisation optimum de I'energie electrique et go 
loin de troubier les reseaux d'e distribution, 
il contribue a en relever le facteur de puis- 
sance. 

Le nouveau four a canal etroit permet de 
plus d'utiliser des resistances de fabrication g5 
normale se trouvant dans le commerce; le 
mode d'enfournement de ia composition 
evite la projection de poussieres qui risquent 
d'etre entrainees par les gaz, ou d'attaquer 
ies resistances en siliciure de carbone. 100 

Comme il est represente sur les figures A 
et 5, Textremite du canal peut etre elargie 
en vue d'alimenter par exempie un laminoir 
L; toutefois, il est evident que ia iargeur et 
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la profondeur de I'extremite du canal seront 
conformees suivant le but a atteindre : 
alimentation de machines a etirer, de ma- 
chines a bouteilles, etc. 
5 Les formes de realisation decrites prec6- 
demment ainsi que les proportions des espaces 
d'enfournement et de fusion, d'affinage et de 
refroidissement, qui sont entre eux comme 
12, 7, 5, peuvent evidemment varier suivant 

I o les circonstances, sans nuire a i'esprit de 
rinvention qui est essentieEement i'emploi 
d'un canal etroit dont la capacite est de 
I'ordre de la production par 2 4 heures, 
ou legerement superiem'e. Ce canal 6tant 

i5 place dans une enceinte et chauffe par le 
rayonnement de resistances electriques, pla- 
cees dessus, dessous ou sur les cotes du canal, 
Un autre avantage est constitue par le 
fait que la reparation du four necessite seu- 

•2 o lement le remplacement du canal, les autres 
parties dufour n'etant pas en contact avec le 
verre fondu, ne subissent ni attaque, ni 
usure. 

La disposition du four a canal etroit n' est 
2 5 pas limitee a un canal unique rectiligne, 
fig. 6, mais peut egalement comprendre 
par exemple : 

Deux ou plusieurs canaux paralleles de 
fusion f alimentant un canal unique d'afH- 
3o nage et de travail a suivant fig. 7 et 8 ; 

Des canaux de fusion / faisant un certain 
angle entre eux et alimentant le * canal 
d'affinage a suivant fig. 9; 

Un canal circulaire de fusion y alimentant 
35 un canal d'affinage a suivant fig. 10; 



Un canal senai-circulaire de fusion / ah- 
mentant deux canaux d'affinage et de travail 
a suivant fig. 11; 

Des canaux multiples de fusion f alimen- 
tant deux canaux d'affinage et de travail a 
suivant fig. 12, etc. 

L'invention se rapporte a un four continu 
de fusion du verre caracterise par les points 
suivants pris ensemble ou separement: 45 

1° Le verre est contenu dans un canal 
relativement etroit et long dont la capacite 
est de Tordre de la production par 2^4 heures 
ou legerement sup6rieure; 

2" Le canal est place dans une enceinte 5o 
chauffee; 

3** Le chauffage, ope^e de preference par 
des resistances electriques, s'applique h 
toutes les faces du canal; 

4° L'enfournement des matieres vitri- 55 
fiables se fait en plusieurs points, repartis 
sur environ i/4 de la longueur du canal; 

5° Le canal est constitue par des elements 
en forme d'U; 

6*" Le canal est constitue par des elements 60 
tubulaires de difT^rentes sections; 

7° Le four peut comporter un ou plu- 
sieurs canaux d'aUmentation et de fusion 
et un ou plusieurs canaux d'affinage et de 
travail. 65 

La Soeiete Anonyme dite : 
FORGES ET ATELIERS DE CONSTRUCTIONS 
DE JEUMONT, 

Par procoraLioa : 
E. Me JEAN. 
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